Sheet of Insulating material, In particular a minerahfibre felt, comprising 
an affixed facing, and process for its manufacture. 
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Abstract 



1. Sheet of insulating material, in particular of mineral fibre felt, comprising a facing which is glued to it as a 
barrier layer (2) and means for fixing the sheet to elements which form the boundaries to the edges, such as 
roof rafters, between which the layer of insulating material (1) may be installed under lateral pressure, at 
least one cut (7 or 8) being made by the manufacturer in the region of the lateral edge of the layer of 
insulating material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing^ so as to form a 
modular edge strip (4 or 5) which can easily be removed to facilitate adapting the width of the layer of 
insulating material (1) to the particular requirements of the installation, characterised in that the cut (7 or B) 
passes through the >vhole height of the layer of insulating material (1), the cut surfaces of the cut (7 or 8) are 
juxtaposed against one another, and the layer of adhesive (9) between the sheet of facing (2) and the layer 
of insulating material (1) is also provided on the edge strip (4 or 5) which is separated by the cut. 
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Grttazveig + Hartmann imd Glasf aser AS, 67OO Ludvigshafen 



DSranstoffbahn, insbesondere aus MineraLfaserfilz^ 
mit einer aufgeklebten Kaschierung, sovie Verf ah- 
ren ihrer Herstellung 



patentaxispriiche 



Dannnstoffbahzi, insbesondere aus Mlneralfaserfilz, 
mit einer aufgeiaebten Kaschierung als Sperrschicht 
vmd z\2r Befestigvng der D&nmstoffbahn an Randbegren-* 
zungen, vie Dachsparren, ssvischen denen die DajiunstoJPf- 
schicht unter seitlichem Druck einbaubar ist, mit we- 
nigstens einem im 3 eit lichen Randbereich der DMnunsto£f-« 
schicht hersteiierseitig eingebrachten, randparalle* 
len und die K&schienmg nicht verletzenden Binschnitt 
2ur Bildung eines modularen, leichten entfembaren 
Randatreifens zur Anpassxmg der Breite der DSntmstofP- 
schicht an die jeveiligen Einbauerfordemisse, dadurch 
gekennzeichnet, da3 der Einschnitt (7 bzw. 8) tiber die 
ganze Hohe der DSinmstoPf schicht (1) reicht, dafl die 
SchnittJplSchen des Einschnittes (7 bzv. 8) geschlos- 
sen aneinanderiiegen wxd daB die riebstoff schicht (9) 
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zwischea der Kaschiemngsbahn (2) und der Damns toff- 
schicbt (1) attcb an dem diurch den Einschniti: (7 bzw. 8) 
abgeteilten Randstreifen (4 bzw- 5) vorgesehen ist. 

2. Daiiimstoj?fbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiclmet, 
dafi die durch beidseitige Binsclinitte (7. 8) gebiXde- 
ten Randstreifen (4, 5) in beidea Randbereiclien der 
D&nnstoff schicht (l ) unterschiedliche moawiare Breite 
(b,, bg) aufveisen. 

3. Dantmstof fbahn' iiach Anspruch 2, mit eine* Danmstoff- 
scMeht aus Mineralf aserfilz, dadurch gclcennzeichner, 
dafl die Breite (b,) des einen Rands treifens (4) etva 
50 ram und die Breite (bg) des anderea Randstreifens 
(5) etva 100 nun betrSgt. 

4. Verfahren aur flerstellung einer Datamstoffbahn nach 
wenigstens einem der Ansprliche 1 bis 3, bei dem au- 
aachst eine DSiamatoff schicht iontinuierUch gefertigt 
und sodann mit einer Kaschierungsbahn versehen vird, 
dadurch gelcennzeichaet, dafl der Einschnitt an der vor- 
gesehenen Stelle des Randbereichs der Dammstoff schicht 
vor der Kaschierungsstelle durch vollstandige Abtren- 
mmg des zugehbrigen RandstreLPens kontiruiierlich in 
die DSrorastofPschicht eingebracht vmA der abgetrennte 
Randstreifen imter vollstSndiger SchlielJung der Schnitt- 
f ISchen des Binschnitts vieder an den Mittelbereich 

der DSiomstoffschicht angelegt vird, bevor die Saschie* 
ruagsbahn aufgebracht vird, 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die kontimiierlich 
gef ertigte Dainmstoff schicht aus Mineralf aserfilz be- 
s^umt und gegebenenfalls in Teilbahnen einer gevUnsch» 
tea Nennbreite gesctanitten vird, dadurch gekennzeich- 
net, daft der Einschnitt im Zuge der BesMuimang und/oder 
der Teilving der bahnfcSnnigen DSmmstoiBfschicht einge- 
bracht vird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5i dadurch gekennzeich- 
net, daB der Binschnitt dua?ch einen Hochdnxclcwasser- 
strahl eingebracht yird. 



7p Verfahren nach einem der AnsprUche 4 bis 6> dadurch ge- 
kcimzeichnet, dafi die AndrUckvtng des abgetrennten Rand- 
streiJFens durch schraggestellte Leitbleche erfolgt, 
velche die Randstreifen zvischen der Schnit cstelle 
und der Kascbierungsstelle beaufscblagen. 



09/20/2002 FRI 10:02 [TI/RX NO 7144] ©008 



31 18597' 



Beschreibung 



5 Die BrJPindung betriff t eine Dammstoffbahn, insbesondere 
aus Mineralf aser£ilz, mit einer aufgeklebten Easchierung, 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie ein Verfah- 
ren su ihrer Hersteliimg* 

10 Derartige Dawmstoffbahaen sind in vielerlei Ausbildangen 
bekannt* Sehr weite Verbreitung hat etva eine Dammstoff- 
bahn gefundeh, die eine Daironstoffschicht aus gebundener 
Glasvolle besitzt tmd mit einer Aluininiuiiifolie kaschiert 
ist. Die AluminiTimfolie wirkt einerseits als Dan5)fsperre 

15 iind dient andererseits zur Befestigung der DammstQffbahn 
etva awischen Dachsparren, voza tlber die D^ramstoff schicht 
seitlich vorstehende Eandieisten der TZBchlerang an die 
innere Stirnfiacbe des Dacbsparrens genagelt verden kbn^ 
nen. 

20 

Bin Problem in diesem Zusaimnenbang besteht darin, dafl die 
DSinnistoffbabnen im allgemeinen nizr in bestiinmten Henn- 
breiten von beispielsweise 500, 600, 700, 800 xmd lOOO mm 
gefertigt xmd geliefert werden, die Breite zvischen den 

25 Randbegrenzungen, etwa Dachsparren, jedoch sctosrankt und 
zwischenverte aufweist* Daher nfflssen derartige DammstoPf- 
bahnen haufig am Mdntageort auf die Bedllrfnisse des je-- 
\miligen Binbauf alles zugeschnitteu verden, was relativ 
arbeitsintensiv ist, da von Hand ein seitlicher Eandstrei- 

30 fen der DSmmstoffschicht an der mit tfberbreite bereitge- 
stellten Dammstoffbahn abgeschnitten verden imiB. In der 
Praxis vxrd diese ziisatzliche Arbeit natUrlich soweit 
als irgendmBglich verraieden, mit der Polge, dafl die Damm- 
stoffbahn statt mit dem Ideal-UbermaB von etwa 20 mm Oder 

35 auch einem noch tolerierbaren ObermaB von etwa 50 mm mit 
einem ObermaQ von beispielsweise Bo mm oder noch mehr 
eingebaut wird. Derartige, xmsauber eingebaute DSramstoff- 
bahnen kUnnen jedoch ihre Kunktion nicht einvandfrei ei^^ 
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1 fUllen, da warmebrucken aixJPtreten konnen, die I^andleisten 
der raschiertmg vervBlbt, verPaltet oder verquetscht wer- 
den> so daB diese lucht mehr luftdicht abschlieiSen, ins- 
gesamt also ein solcher unsachgemaser Binbau als eindou- 

5 tiger Baufehier qualifiziert verden muft. 

Aus der DE^bmS 78 30 832 ist eine gattungsgemUQe DSnuiH 
stoffb'ahn bekannt, in deren Eandbereichen relativ breite 
^inschnitte in AbstSnden von beispielsveise 10 mm vorge- 

10 sehen sind, die entsprechende DSjnmstoffrippen zwischen 
den Einschnitten begrenzen^ Die Einschnitte reicben dabei 
Uber einen Teil der Hohe der Dairanstoffschiclit^ tmd im Be- 
reich der Bijaschnitte ist die die Dampf sperre bildend.e 
raschierung nicht angeklebt, sondem ttberdeckt die DSinm- 

15 stoffschicht ohne gegenseitige Verbindung lose, Dadurch 
ist es nuSglichy die Kaschierung vom Randbereich abzuhe- 
ben und einen HandstreiPen an einem c]eeigni:ten der Ein^ 
schnitte von der DSinmstoff schicht abzubrechen, so dan 
diese die gewunschte Breite erhait. 

20 

Nachteilig ist hierbei, daB die Vielzabl der relativ brei- 
ten, nutenf Brmigen Einschnitte die warmedaramfahigkeit 
der DSimnstoffschiclit in diesen Randbereichen z.wangslauf ig 
herabsetztf vas umso starker fiihlbar wird, je veniger der 

25 seitlichen DaimnstofPrippen fUr den jeweiligen Einbauf all 
veggebrochen verden sittssen; fur den Pall einer von Haus 
aus passenden Breite der Dammstoffschicht bleiboi samtli- 
che nutenPormigen Einschnitte erhalten und setzen das 
warmedammvermSgen in den Eandbereichen der Danimstoff schicht 

30 entsprechend stark herab» Weiterhin kBnnen die DammstofF- 
rippen zvischen den Einschnitten, da sie nur Ubcr einen 
dUnnen Steg des Warmedaizimaterials im Grund der Einschnit- 
te raiteinander verbunden sind, auch versehentlich leicht 
beschadigt oder gar abgebrochen verden, SchlieSlich mlls- 

35 sen die nutenfBrmigen Einschnitte off ensichtlich durch 
entsprechende sage- oder Prasverkzeuge in die Dammschicht 
eingebracht werden, also durch eine abf allintensive De- 
arbeitung, die einerseits zu relativ hohen Materialverlu- 
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1 stea fiihrt und andererseits zaisatzlichen Aufwand filr die 
Beseitigung des Abfallmaterials erfordert- Dies vmso mehr, 
aJLs die nutetiformigen Biaschnitte relativ groSe Breite 
besitzen, vm auch im Falle venig kompressiblen Materials, 

5 vie Hartschaum, sine aiisreichende Elastizitatsreserve 
fUr eine Randstanchimg zu erzielea. 

Demgegenttbep liegt der Erfindung die Aofgabe zugruzidet 
eine Dammstoffbahn der im Oberbegriff des Anspruchs 1 

10 umrissenen Gattung sovle ein Hersteilungsverf ahr^ hier- 
fUr zu s chaff en, die, soweit die liierbei erzeugten modu- 
laren Sands treif en fOr den sicbau nicht entf ernt verden 
naissen, gegeniiber einer Dairansr off balm ohne Einsclmirte 
keine fimltionellen Unterschiede aufweist und die, unter 

15 verf ahrenstechnischen Gesichtspunkten gesehen, bei der 
Herstellxmg mSglichst geringen Zusatzaufwand gegeniiber 
einer Daimnstoffbafan ohne Binschnitte erfordert* 

Die LQsung dieser Aiifgabe erfoigt vorrichtungstechnisch 
20 dorch die kezmzeichnenden Merkmaie des Ansprachs 1 und 
verf ahrenstecbniscb diu?ch die kennzeichnenden Kerkmale 
des Ansparuichs 4* 



• Dadurch, dafl joder Einschnitt Uber die gesamte H6he der 
25 Dajiraistoffschicht reicht, ist er im Zuge der Herstellung 
der Dtlmmstoff schicht vor deren ICaschierung ohne Schvierig^ 
keiten durch .einen einf achen Vollschnitt des DSmmstof f- 
materials zu erzeugen. Dadurch, daB die raschierungsbahn 
auch im Bereich der so abgeschnittenen Randstreif en wit 
30 einem Klebstoff auftrag versehen ist, verden die Rand- 
streif en ebenso vie der ungeschnittene Mittelbereich der 
Datnunstoff schicht sauber an der raschierung gehalten und 
von dieser geschutzt. Dadurch, daa die Schnittf lachen 
geschlossen aneinanderliegen, ergebea sich zunfichst veder 
35 im Aussehen noch in der warmedSmmfahigkeit einer solchen 
Dammstoffbahn unterschiede zu einer Dammstoffbahn ohne 
jegliche Bxnsclinittc, da der Einschnitt weitgehend un- 
sichtbar ist und funktionell nicht in Erscheinixng tritt* 
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1 Dabei Icann veiterhin der Umstand gemitzt verden. daB die 
nach dem Schnitt gejebenenf alls unter seitlichem Druck 
Tideder aneinandergefiihrten Schnittf lachen der DHmmstoPf*- 
schicht etva durch ein sich Verzahnen bzv. Verkrallen an- 

5 einander haften. Damit haftet jeder Rands treif en sovohl • 
auf seiten der Kaschierung iiber den dortigen Kiebstoff- 
auf trag als auch an den Schnittflachen durch eine gegen- 
seitige HaPtvirkung, so dafl der Binschnitt auch bei ubli- 
cher Handbabung der DanimstoPfbahn nicht klafft. Erst wenn 

10 die oanuns toff schicht im Bercich des Einschnittes einer 
gewissen Biegung ausgesetst Tisrird^ reiBt die Haftung auf 
und klafft der Einschnitt, wonach der Randstreifen von 
Hand Oder mit einem Hesser oder derglexchen von der Ka*- 
schierung abgelBst warden kann, ohna dafl Schneidarbeit 

15 erforderiich ist» 

Die Ansahl der Einschnitte in jedem Randbereich richtet 
sich nach dem zulHssigen Bereich des ObermaBes beim Ein** 
baa einerseits und den Abstufungen der Hennbreite der' 

20 Dajnmsto£fbahnen andererseitc. Dabei kann filr die wodula- 
re Breite der Randstreifen in den beiden Randbereichen 
der Danunstoffbahn ein vmterychiedliches Modul- oder Tei- 
lungsmaB vervendet werden, lun z^x einer geeigneten Anzahi 
von Zwischenbreiten gelangen, Im Palle einer D&mm- 

25 stoffschicht 3x\£ der Basis von Mineralvolie oder derglei- 
Chen, die relativ gut kompressibel ist^ reicht in der Re- 
' gel eine modulare Breite eines Randstreif^s von 50 mm, 
Venn die Abstufung in den Nennbreiten bei 100 mm liegt, 
da eine ron5>ression in Richtung der Breite von 50 mm 

30 beim Einbau durch das Material axifgenommen x/erden kann. 
Besonders bevorzugt wird an einer Seite ein Randstreifen 
von 50 mm und an der anderen Seite ein solcher von 100 mm 
Breite erzeugt, so dafi ohne Schneidbearbeitimg die Brei- 
te der DSmms toff schicht urn 50, 100 und 150 mm vermindert 

35 verden kaxm und daher die Abstufungen zwischen auf einan- 
derfolgenden Nennbreiten auf 200 mm erliBht verden konnen, 
vas aufgrund einer geringeren Typenviolf alt erhebJichR 
Vorteilo £Ur dio ProdukUion bei der lidyerhaitunij wit uich 
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1 bringt. 

Die Binschnitte kc5nnen im Zuge der normalen Herstellung 
der Danunstoffbahn ganz einf ach durch zusataliche Schneid- 
5 werkzeuge he3?gestellt verden, . die zusammea mit sonstigen 
Schneidverkzeugen zur Erzeugung von Teilbalmea, aur Be- 
sSunamg oder dergleich^ arbeiten IdSzinen. Im AuschlUQ 
an den Schnittbereicli kann das eraeate Aniegen der abge* 
schrdttenen Randstreifen sehr einf ach durch seitliche 
10 Leitbleche oder dergleidien erfolgen, so daB sich durch 
das Binbringen der Binschnitte Uberhaupt keine erkenn^ 
bare Stozimg des Arbeit sablaufes bei der Herstellung* er^ 
gibt. 

15 Aus der US-PS 39 64 232 ist es zvar bekannt, Uber die 
gesamte Hdbe der DammstoPfschlcht reichende Einschnitte 
bei derartigen Dammstof fbahnen einziibringea^ Jedoch ver^ 
den diese Binschnitte auch durch die Easchierongsbahn 
hindiirchgefahrt \md dienen nicht zur Erzeugung abaehmba- 

20 rer modtilarer Randstreifen, sondem z\xr Braeugung von 
Perforationsschnitten quer zur Ltogserstreclcung der Damnw 
stoffbahn, urn aa diesen Solireiflstellen Langenabschnitte 
der DSonmstoffbahn ein£ach abreiSen ^u konnen. Ahnlich 
werden gem&fi DE-GbmS 79 20 4BO derartige perforierende 

25 Einschnitte in einer Mineralf aserplatte hqhen Eaumgewich- 
tes erzeugt, um durch diese Perforationen begrenzte Teil- 
stUcke von der Platte abbrechen und einzeln vervenden zu 
kannen. 

30 weitere Binzciheiten, Merkmale vend Vorteile der Erfin- 
dung ergoben Gich aus dor nachfolgenden Descbreibung 
einer Ausftthrungsform anhand der Zeichnung. 

Die eittzige Pigur der Zeichaung zeigt eine perspektivi- 
35 sche Ansicht eines Abschnittes einer erfindungsgemSfien 
kaschierten Damrastoffbaha, 

Die in der Zeichnmxg veranschauiichte Dammstoff bahn veist 
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1 eine DSnonstoff schicht 1 und eine an einer Seite der Daimrw 
stofJEschicht 1 angeklebte Kaschierungsbahn 2 auf . Die Kar- 
schierungsbahn 2 kaim beispielsveise rraPtpapier sein, 
ist jedoch bevorz-ugt eine Metallfolie^ vie eine Almiinium- 

5 folie, gegebenenf alls mit einer VerstSrlaingslager me dies 
aus der DB-AS 30 13 223 bekannt istr auf die vegen voite- 
per Einzelheiten insoweit Bezug genoiranen vird. Die DHmm- 
stoffschicht 1 kann grundsStzlich aus; jcdem gceignetcn 
Dammaterial bestehen, wobei jedoch Dammateri alien rait 
10 einer reiativ hohen Jtompressibilitat, insbesondere Mine- 
ralf aserfilz oder Mineralwolle, bevorzugt sind. 

Die DStanstoffbahn wird in der veranschaulichten Lage von 
•unten her an benachbarte Dachsparren oder dergleichen 

15 derart angesetzt, dafl die Kaschierungsbahn a mit iiber- 
greif enden seitlichen Randleisten 3 an die innere Stirn- 
flSche der Dachsparren zu liegen kojnmt und dort durch 
Kraupen oder dergleichen befestigt verden kann, vShrend 
die DSimnstoff sclticht 1 preB zwischen den Seitenf iScben 

20 der Dachsparren zu liegen kommt. Dabei besitzt die Danmn 
stoffschicht vor dem Einbau, also in der darge£stelltG!n 
Lage, eine Breite B, die lim etwa 20 bis 50 mm grcJQer sein 
sollte als der lichte Abstand zwischen benachbsirten Dach^ 
sparren oder sonstigen Randbegrenzwgen, um unter leich- 

25 te2> Ktompression der DSLmmstoffschicht 1 in Richtiang der 
Breite B den gewttnschten seitlichen Anlagedruck zu erhal- 
ten* 

Vie ohne weiteres einsichtig ist, kSnnen derartige Danmw 
30 stoffbahnen nur in bestinunten, diskreten Nermbreiten, et- 
va mit Abstufungen von 100 ram zwischen 500 und 1000 rara^ 
hergestellt verden und wrde eine so geringe Abstufimg 
der Nennbrexten» die zu einer fur jeden Anwendungsf all 
noch passenden Breite fUhren vurdet zu hohen Herstellungi;- 
35 und Lager aufvand mit sich bringen. Um» ohne die DSmmstorf- 
schicht 1 auf die geAyiinschte Breite B zurechtschneidcn zu 
miissen, eine Anpassung an zvischen den Nennbreiten liegen-* 
de Binbaubreiten zu erhalten, ist die Dammstoffschicht 1 
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1 niit Randstreifea 4 5 versehen, die vom Mittelbereich 
6 der Damns toff schicht 1 durch Einschrdtte 7 und 8 ge- 
trermt sind. piese modalareix Eandstreif en 4 und 5 IcSmen 
bei Bedarf selelctiv entf ernt werdeni vie dies weiter un^ 

5 ten noch naher erlautert ist, urn so ohne schneidende Be- 
arbeitung die Einbaubreite der Daramstoff schicht 1 auf 
ein MaB zm veningernj welches beim gegebenen Abstand der 
Dachsparren oder dergleichen keine zu starve Compression 
der DSnottSchiclat 1 ergibt. 

10 

Bine zvischen der Kaschierungsbahn 2 xmd der Dammstoff- 
schicht 1 vorgesehene Klebstoffschicht 9 reicht iiber die 
ganzc Breite dor DZimmstoffschicht 1 unter BinschlxUJ der 
Randstreifen 4 land 5, so da6 aiich diese an der Kaschie- 

15 rungsbahn 2 geliaitea sind. selbstverst&xdlich braucht 
die Slebstoff schicht 9 nicht vollf lachig auf getragen zu 
sein, sondem kann auch etva in einzelnen diskreten Strei- 
Sen auf getragen verden, Jedocdi ist uresentllch, dafl die 
entsprechende Clebevirkung auch an don Randstreifen 4 

20 tmd 5 vorliegt, Weiterhin sind die Binschnitte 7 raid 8 
geschlossen ausgefUhrt, derart, dafl die Randstreifen 4 
und 5 am Mittelbereich 6 der Daramstoff schiciit ohne zwi- 
schenraum aniiegen. In den Einschnitten 7 xuid 8 erfolgt 
also eine .gegenseitige Anlage des Materials der oainm- 

25 stoffschicht 1, was durch eine Art Verkrallung eine ge- 
wifise Hoftung ira SchnittflSchenbereich bewirkt, so dafl 
die Randstreifen 4 iind 5 bei ungiinstiger Unterstiltzung 
der Daromstoffbahn nicht ohne weiteres auseinanderklaffen. 
Venn jedoch entschieden ist, dafl beispielsweise der Rand^ 

30 streifen 4 abgenommen warden soil, so kann die Kaschie- 
rungsbahn 2 im Bereich des Einschnittes 8 von Hand gezieit 
derart abgewinkelt werden, dafi unter Aufhebung der Haft- 
wirlcung des Materials im Einschnitt 8 die DSjnmstoff- 
schicht 1 dort klafft. Sodann kann von Hand oder auch 

35 mitt els elnes fiachigen Verk^euges, etwa eines Messers, 
einer Kelle oder dergieichen, awischen den Randstreifen 
4 und die benachbarte Seite der Kaschierungsbahn 2 einge- 
f ahran und der Randstreifen 4 von der Kaschierungsbahn 2 
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1 abgehoben verden. Die Dainins toffs chicht 1 liegt dann in 
entsp3^echend verringerter Breite vor, wahrend die zugehS- 
rige Eandleiste 3 entsprechend verbreitert ist» sofern 
sie nicht bereits beim Kaschiervorgang in einem m 180^ 

5 umgeklappten Ziistand vorgesehen vurde. Je nach den 6rtli- 
cben Gegebenheiten kann man die Rnndleisten 3 nntwedor im 
eingeklappten Ztistand belassen oder seitlich dU£>klappen* 

Im B^spielsfalle mSge ein Mineralf aserfilz, etva GIm- 

10 wolle, zxxT Bildtuig der Daironschicht 1 verwendet sein, in 
einem solcben Palle hat es sich als zwedanSBig e27\Jd.esen» 
einen der Randstreifen 4 Oder 5* im Beispielsfalle deh : 
Randstreifen 4, in einer Breite b-, von 50 mm auszufuhren 
tuid den auf der gegenUberliegenden seite liegenden Rand-< 

15 streifen 5 in einer Breite bg von 100 mm vorzusehen. 

Hierdurch kann eine Verminderung der Nennbreite B in Stu- 

von 50 mm tun maximal 150 mm erfolgen. Auf diese Wei- 
se kann svischen den Nennbreiten D der einzeinen vorge- 
fertigten Dammstorfbahnan eino Ab^tufung von 200 mm vox-- 

20 gegeben warden und stebt dennocb an der Baustelle eine 
AbsttxPung vm jeveils 50 mm durch Abnahme der entsprechen-- 
den Randstreifen 4 oder 5 ztxr Verfugung. Sine Abstufung 
von 50 nun hat sich im Falle von Mineralf aserfilz als aus- 
reichend ergeben, da die Dammstoffschicht 1 ohne funk- 

25 tionelle Nachteiie urn bis etwas mshr als 50 mm seitlich 
konq^riniiert werden kann^ Durch den Wegf all entsprechender 
Zwlschen-Nennbreiten wird zvar in bestimmten Fallen die 
Bereitsteilimg einer Dammstoffbahn mit einer Nennbreite, 
die ttber dem benotigten SollmaB liegt, erforderlich. je*. 

30 doch wird deiftir eine arbeitsintensive Schneidbearbeitung 
der OammstoPfbahnen vermieden, xmd es ergibt sich insbe- 
sondere hinsichtlich der Lagerhaltung eine KostenmLnde- 
rung diirch'die geringere Anzahl von Mennbreiten* Abgenom- 
mene Randstreifen kttnnen darttber liinaus vorteilhaf t flir 

35 die bei Dammarbeiten anfallenden stop PdUmmungen vervendet 
verden* - 

Selbstverstandlich kann auch in jedem Randbereich der 
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1 Dfimmstoffschicht 1 eine Mehrzahl von Einscbnitten 7 oder 
8 in raodularen gegenseitigen AtstSnden von beispieXswei- 
se 25 Tiim vorgesehen warden, vuttf auch in Abhangigkeit von 
der roTi5)ressibilitat des Materials der Damms'toffsclxicbt 

5 1 f ffegebenenf alls gewanschte Zwischenbreiten zu erreichen, 

Der Zusatzaufwand bei der Herstelltmg der Dajnmstoff bairn 
ftlr die Brzeugung der Einschnitte 7 tmd 8 kann denlcbar 
gering gebalten veixienr da das Trennen zur Bildung der 

10 Einschnitte 7 und 8 gleichzeitig mit der Brzettgung von 
Teilbahnen erf olgt imd danach die Randstreif en etva 
durch seitlicbe Leitbleche sofort vieder an den Mittel- 
bereich 6 angelegt verden konnen. Eine endgiiltige gegen- 
seitige Iiagesicherung der Randstreifen 4 wad 5 sovie* des 

IS Mittelbereichfi 6 erfolgt dann an der ICaschierungss telle « 
wo die ndt der Klebsto££sc3iicht 9 beschicbtete Kaschie- 
nmgsbalm 2 an die DShimstoffschicht 1 angelegt wird luid 
saratliche Binzelstreifen durdi die Kiebung sicbert. Im 
Falle einer DSinmstoffschicht 1 ans Glasvolle oder der- 

20 gleichen vird zur Ersieugung der Einschnitte 7 oder 8 
zweckmaeig ein Hochdruckwasserstrahl vervendet, der zu- 
satzlich zu einer gewissen Anfeuchtung der schnittfl^chen 
fuhrt und so die gegenseitige Haftung nach dem erneuten 
Aniegen verbessert. Diese Haftung erfolgt im Palle von 

25 Mineralwolle durch eine- Art gegenseitigen Verkrallens 
der Mineraif asem im Bereich der scbnittstelle« Der Zu- 
satzaufvand kann sehr gering gehalten verden, da ohnebin 
entsprechende schneidverkzeuge , wie ¥asserstrahldlisen • 
Oder S^gen, zur Besaunrung der bahnf Omiigen Mineraif aser^ 

30 schicht auf dem P2x>duktionsband erPorderlich sind, sovie 
gegebenenf alls zu deren Auf teilung in Bahnen der gevilnsch- 
ten Mennbreite, so daa lediglich z.B, einige zusatzliche 
WasserdUsen zur Erseugung der Einschnitte 7 und 8 in die 
Bcsaumunn*>- odor TrennRChncidaniago oingobaut vcrdcn iniin- 

35 sen, vlihrend die erneute Wiederasnlage der Randstreif en ' 
4 und 5 ganz einf ach durch entsprechende Leitbleche am 
Auflenrand der gebildeten Bahnen erfolgen kann# 
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1 Da die Binschnitte 7 und 8 nach ihrer Erseugung sofort 
wieder vollstandig geschlossen werden, sind diose am 
fertigen produkt kaura sichtbeir und treten Lnsbcocmdcj'c 
auch funktionell etva durch Abf all der warmedannwdrkung 

5 Oder dergleichen nicht in Brscheinung, Eg ergeben sich 
beztigiich der Handhabung der DammstoPfbahnen bei der Mon- 
tage keine grondsSltzlichen Unterschiede zur Handhabwng 
von Daarastof £baimaii ohne Binsclmitte, obgleich die zu- 
satzliche MSglichlceit geschaffen wurde, selektiv Rand- 
10 streifeai 4 oder 5 einf ach tmd schnell entfemen zu kon- 
nen. 
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Abstract 



1 Sheet of insulating material, in particular of mineral fibre felt, comprising a facing which is glued to ft as a 
Lm^rtvp fS ar^d means for fixing the sheet to elements which fonn the boundanes to the edges, such as 
' '.TSlSl^"^^^^^^^^^^^^ " of insulating materiaj (1) may be i-t^Sj""^^^^^^^ 
least one cut (7 or 8) being made by the manufacturer in the region of the lateral edge of the layer ot 
nt JJirnn material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing, so as to form a 
TdutredgS ?4 0^5^^^^^^^^ be removed to facilitate adapting the wjJth of the ^^^^^^^ 

SaSa material (1) to the particular requirements of the installation, charactensed in that the (7 or 8) 
paslfs tLouTthe w^^^^ h^ght of the layer of insulating material (1). the cut surfaces of the oJt (7 or 8) are 
jSa^ed against one anothlr. and the layer of adhesive (9) between the she J ^rfjae,^^^^^^^^ the layer 
' of insulating material (1) is also provided on the edge stnp (4 or 5) which is separated by the cut. 
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SHEET OF INSULATING MATERIAL, IN PARTICULAR OF A MINERAL FIBER 
^ ^ |^?;^HANAF^ 

A sheet of insulating material consists of a layer of insulating material (1), in particular of a mineral 
fibS felt LT^^^^^^^ (2) fixed thereto by means of a layer of adhesive (3). In the operation 

of L cont^^^^ sheet of insulating material, continuous cuts are provid^ m ^e 

?av^ of Sating material (1) over its entire height before the apphcation of the sheet of facmg 2) 
layer 01 msmatmg m k. j ^^^^ of msulatmg material (1). 

^tn S f4s (4 pL'Jd at Ae middle Lia (6), followed by the facing in which 

Iie\?iaye^^^^^^ also covers and secures iri position the edge strips (4, 5). A sh^t of 

^df^ m^^^^^ is formed that has lateral modular ^fl^^^l^'^^'^^tfl^^ 
^Afh whJrh rpripe striDsl can be lifted off and removed from the sheet of facmg (2), if necessary, 
^fwl^ll !f aTem^^^^^ strips (4, 5) is not necessary, the sheet of insulating material 
^^ve Ce'ver U^^^^^^ -thout cuts (7, 8), so that the preparaton of 

mtr «ps (4, 5) has no disadvantageous frmctional ^^^^^1"'"""' 
problem-free in teLs of manufacture and requires only mmmial additional expense. 
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SHEET OF INSULATING MATERIAL, IN PARTICULAR OF A MINERAL FIBER FELT, 
WITH AN AFFIXED FACING, AND PROCESS FOR ITS MANUFACTURE 



Patent Claims 

1 . Sheet of insulating material, in particular of a mineral fiber felt, with an aflBxed facing as a 
barrier layer and for fixing the sheet of insulating material to edge boxmdaries, such as roof 
rafters, between which the layer of insulating material can be installed under lateral pressure, 
with at least one being made by the manufacturer in the area of the lateral edge of the layer 
of insulating material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing 
for forming a modular edge strip which can easily be removed for adapting the width of the 
layer of insulating material to the particular requirements of the installation, characterized in 
that the said cut (7 or 8) passes through the entire height of the layer of insulating material 
(1), that the cut surfaces of the cut (7 or 8) are juxtaposed against one another, and that the 
layer of adhesive (9) between the sheet of facing (2) and the layer of insulating material (1) 
is also provided on the edge strip (4 or 5) which is separated by the cut (7 or 8). 

2. Sheet of insulating material in accordance with claim 1, characterized in that said edge strip 
(4, 5) formed by the said bilateral cuts (7, 8) have said different modular widths (bi, b2) in 
both edge areas of the said layer of insulating material (1). 

3. Sheet of insulating material in accordance with claim 2, with a layer of insulating material of 
mineral fiber felt, characterized in that the said width (bi) of the one said edge strip (4) is ca. 
50 mm and the said width (hj) of the other side edge strip (5) is ca. 100 mm. 

4. Process for the manufacture of a sheet of insulating material in accordance with at least one 
of the claims 1 through 3, in which a layer of insulating material is continuously produced at 
first and is then provided with a sheet of facmg, characterized in that the cut is continuously 
made in the said layer of insulating material at the provided site of the edge area of the layer 
of insulating material before placement of the facing by means of complete separation of the 
associated edge strip, and the said separated edge strip is again placed at the middle area of 
the layer of insulating material with a complete closure of the cut surfaces of the cut before 
the sheet of facing is applied, 

5. Process in accordance with claim 4, in which the continuously produced layer of insulating 
material made of a mineral fiber felt is trimmed and is optionally cut into partial sheets of a 
desired nominal width, characterized in that the cut is made during the trimming and/or the 
cutting of the sheet-type layer of insulating material. 

6. Process in accordance with claim 4 or 5, characterized in that the cut is made by means of a 
high-pressure water jet 

7. Process in accordance with one of the claims 4 through 6, characterized in that the separated 
edge strips are pressed by means of slanted guiding plates, which act on the said edge strips 
between the cutting point and the facing point 
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Specification 

The present invention pertains to a sheet of insulating material, in particular of a mineral fiber felt, 
with an affixed facing, according to the preamble of claim 1 , as well as a process for its production. 

Such sheets of insulating material are well known in many different embodiments. For example, a 
sheet of insulating material, which has a layer of insulating material made of bound glass wool and 
is provided with an alimiinum foil facing, has found very wide distribution. The aluminum foil acts, 
on the one hand, as a vapor barrier and, on the other hand, is used for fixing the sheet of insulating 
material, for example, between roof rafters, to which edge strips projecting laterally over the layer 
of insulating material can be nailed to the inner front surface of the roof rafter. 

One problem in this connection is that the sheets of insulating material are generally produced and 
delivered only in specific nominal widths of, e.g., 500, 600, 700, 800, and 1,000 mm; however, the 
width between the edge boundaries, e.g., roof rafters, fluctuates and has intermediate values. Such 
sheets of insulating material must therefore frequently be cut at the site of installation to the needs 
of the particular installation, which is relatively labor-intensive, since a lateral edge strip of the layer 
of insulating material must be cut off manually on the sheet of insulating material prepared with an 
excess width. In practice, this additional work is, of course, avoided as much as possible, with the 
consequence that the sheet of insulating material is installed with an excess of, e.g., 80 mm or even 
more, instead of with the ideal excess of ca. 20 mm or even an excess of ca. 50 mm, which can still 
be tolerated. However, such inaccurately installed sheets of insulating material cannot perform their 
function efficiently, since thermal bridges may appear, the edge strips of the facing become warped, 
bent over or crushed, such that they no longer seal hermetically; thus, all in all, such an improper 
installation must be classified as a clear fault in construction. 

A sheet of insulating material of this class, in whose edge areas are provided relatively wide cuts at 
distances of, e.g., 10 mm^ that define corresponding ribs of insulating material between the cuts, has 
become known fi-om DE-GbmS 78 30 852. The cuts pass through one part of the height of the layer 
of insulating material, and the facing forming the vapor barrier is not affixed in the area of the cuts, 
but rather loosely covers the layer of insulating material, without being connected to each other. As 
a result, it is possible to lift off the facing from the edge area and to break ofiF an edge strip at a [sic] 
suitable cut of the layer of insulating material, so that this receives the desired width. 

It is a drawback herein that the large number of relatively wide, groove-like cuts inevitably reduces 
the heat insulation power of the said layer of insulating material in these edge areas, which is more 
noticeable, the fewer of the lateral ribs of insulating material must be broken off for the particular 
installation; all groove-like cuts are retained for the case of a width of layer of insulating material 
that actually fits and correspondingly sharply reduce the heat insulation power in the edge areas of 
the layer of insulating material. Furthermore, the ribs of insulating material between the cuts may 
also be inadvertently easily damaged or even be broken off, since they are connected to each other 
only via a thin bridge of the heat insulation material by reason of the cuts. Finally, the groove-like 
cuts must obviously be made in the layer of insulating material by means of corresponding sawing 
or milling cutters, i.e., by means of a waste-intensive processing, which leads, on the one hand, to 
relatively high losses of material, and, on the other hand, requires additional effort for the disposal 
of the waste material. All the more so, as the groove-like cuts have relatively large widths, in order 
to achieve a sufficient elasticity reserve for an edge compression even in case of less compressible 
materials, such as high-resistance foam. 
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In contrast, the basic object of the present invention is to create a sheet of insulating material of the 
type outlined in the preamble of claim 1, as well as a process for its manufacture, which, insofar as 
the modular edge strips produced here do not have to be removed for the mstallation, do not have 
any functional differences compared to a sheet of insulating material without cuts, and which, seen 
under aspects of process engineering, requires as little as possible additional effort in manufacture 
compared to a sheet of insulating material without cuts. 

This object is accomplished, in terms of means engineering, by the characterizing features of claim 
1 and, in terms of process engineering, by the characterizing features of claim 4. 

As a result of each cut passing through the entire height of the layer of insulating material, it [cut] is 
made during the manufacture of the layer of insulating material before its facing without difficulties 
by means of a simple full cut of the insulating material. As a result of the sheet effacing also being 
provided with a layer of adhesive in the area of the edge strip cut in this maimer, the edge strips, as 
well as the imcut middle area of the layer of insulating material are held perfectly on the facing and 
are protected by same. As a result of the cut surfaces being juxtaposed against one another, first of 
all tiiere are no differences to a sheet of insulating material without any cuts either in appearance or 
in the heat insulation power of such a sheet of insulating material, since the cut is largely invisible 
and functionally does not become evident. 

Moreover, the circumstance may be utilized that the cut surfaces of the layer of insulating material 
guided against one another agEiin optionally under lateral pressure after the cut adhere to each other, 
e.g., by means of interconnecting or clinging to one another. Thus, each edge strip adheres both on 
the side of the facing via the layer of adhesive there and to the cut surfaces by means of an action of 
adhering to one another, such that the cut does not gape even with the usuad handling of the sheet of 
insulating material. Only if the layer of insulating material is exposed to a certain bending in the 
area of the cut, the adhesion breaks up and the cut gapes, after which the edge strip can be removed 
from the facing manually or with a knife or the like, without a cutting operation being required. 

The number of cuts in each edge area depends on the permissible range of the excess in case of the 
installation, on the one hand, and on the gradations of the nominal width of the sheets of insulating 
material, on the other hand. Thus, a different modular or separation dimension may be used for the 
modular width of the edge strips in both edge areas of the sheet of insulating material to achieve a 
suitable number of intermediate widths. - In case of a layer of insulating material based on a mineral 
wool or the like, which is relatively readily compressible, a modular width of an edge strip usually 
reaches 50 mm, if the gradation lies within the nominal widths at 100 mm, since a compression in 
the direction of the width of 50 mm during installation can be absorbed by the material. An edge 
strip of 50 mm is particularly preferably produced on one side and one of 100 mm on the other side, 
so that the width of the layer of insulating material can be reduced by 50, 100 and 150 mm without 
cutting and therefore the gradations between successive nominal widths can be increased to 200 mm 
which means considerable advantages for production in terms of storage because of a lower variety 
of types. 

The cuts can be made during the normal manufacture of the sheet of insulating material very simply 
by additional cutters, which, together with other cutters, can work to produce partial sheets, to trim 
or the like. After the cut area, the cut-off edge strip can be replaced very simply by means of lateral 
guide plates or the like, so that there is no evident disturbance at all in the work process during the 
manufacture due to the making of the cuts. 
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Making cuts in such sheets of insulating material, which pass through the entire height of the layer 
of insulating material, has become known from US-PS 39 64 232. However, these cuts are guided 
through the sheet of facing as well and are not used to produce removable, modular edge strips, but 
rather to produce perforated cuts transversely to the longitudinal extension of the sheet of insulating 
material, m order to be able to simply tear off lengthwise sections of the sheet of insulating material 
at these desired tear points. Similarly, according to GbmS 79 20 480 such perforating cuts are made 
in a mineral fiber board of a high bulk density, in order to be able to break off defined pieces from 
the board by means of these perforations and to use them separately. 

Further details, features and advantages of the invention shall become evident from the following 
description of an embodiment based on the drawing. 

The sole figure of the drawing shows a perspective view of a section of sheet of insulating material 
provided with a facing according to the present invention. 

The sheet of insulating material illustrated in the drav/ing has a layer of insulating material 1 and a 
sheet of facing 2 affixed on one side of the layer of insulating material 1 . The sheet of facing 2 may 
be, e.g., kraft paper; however, a metal foil, such as an aluminum foil, is preferred, optionally with a 
reinforcing layer, as this has become known from DE-AS 30 13 223, to which reference is made in 
this respect because of other details. The layer of insulating material 1 may basically consist of any 
suitable insulating material, whereby insulating materials having a relatively high compressibility, 
in particular mineral fiber felt or mineral wool, are preferred, however. 

In the position illustrated, the sheet of insulating material is put on adjacent roof rafters from below 
in such a manner that the sheet of facing 2 with overlapping lateral edge strips 3 comes to lie on the 
inner front surface of the roof rafters and can be fixed tiiere by tamping or the like, while the layer 
of insulating material 1 comes to lie pressed between the lateral surfaces of the roof rafters. In this 
case, before installation, i.e., in the position shown, the layer of insulating material has a width B, 
which should be ca. 20 to 50 mm greater than the clear distance between the adjacent roof rafters or 
other edge boundaries, to obtain the desired lateral application pressure under slight compression of 
the layer of insxilating material 1 in the direction of the width B. 

As is easily comprehensible, such sheets of insulating material can only be manufactured in certain, 
distinct, nominal widths, e.g., with gradations of 100 mm between 500 and 1,000 mm, and such a 
small gradation in the nominal widths that would lead to a width that still fits for each application 
would result in high manufacturing and storage expenses. To achieve an adaptation to installation 
widths lying between the nominal v^dths without having to cut the layer of insulating material 1 to 
the desired width B, the layer of insulating material 1 is provided v^th edge strips 4 and 5, which 
are separated from the middle area 6 of the layer of insulating material 1 by means of cuts 7 and 8. 
These modular edge strips 4 and 5 may, if necessary, be selectively removed, as this is explained in 
detail fiirther below, to reduce the installation width of the layer of insulating material 1 without any 
cutting to a dimension which does not result in any increased compression of the layer of insulating 
material 1 with the given distance of the roof rafters or the like. 

A layer of adhesive 9 provided between the sheet of facing 2 and the layer of insulating material 1 
passes through the entire width of the layer of insulating material 1, including the edge strips 4 and 
5, so that these are also held on the sheet of facing 2. Of course, the layer of adhesive 9 does not 
need to be applied to the full area, but rather may also be applied, e.g., in individual, distinct strips; 
however, it is fimdamental that the corresponding adhesive action is also present on the edge strips 
4 and 5. Furthermore, the cuts 7 and 8 have a closed design, in such a manner that the edge strips 4 
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and 5 are adjacent to the middle area 6 of the layer of insulating material with no gap. The material 
of the layer of insulating material 1 is thus mutually placed in the cuts 7 and 8, which brings about a 
certain adhesion in the cut surface area due to a type of clinging, so that the edge strips 4 and 5 do 
not easily gape in case of an unfavorable support of the sheet of insulating material. If it is decided, 
however, that, e.g., the edge strip 4 should be removed, then the sheet of facing 2 in the area of the 
cut 8 can be manually specifically bent in such a manner that the layer of insulating material gapes 
there when the adhesion action of the material in the cut 8 is neutralized. It is then possible to enter 
between the edge strip 4 and the adjacent side of the sheet of facing 2 manually or even by means of 
a two-dimensional tool, e.g., a knife, a trowel or the like, and the edge strip 4 can be removed from 
the sheet of facuig 2. The layer of insulating material 1 is then present in a correspondingly reduced 
width, while the associated edge strip 3 is correspondingly vsddened, if it was not already provided 
during the facing procedure in a state rotated by 180°. Depending on the local conditions, the edge 
strips 3 can be either left in the retracted state or be swung out laterally. 

By way of example, a mineral fiber felt, e.g., glass wool, may be used to form the layer of insulating 
material 1 . In such a case, it proved to be expedient to design one of the edge strips 4 or 5, e.g., the 
edge strip 4, in a width bi of 50 nun, and to provide the edge strip 5 lying on the opposite side with 
a width b2 of 1 00 mm. As a result of this, the nominal width can be reduced in degrees of 50 mm to 
a maximum of 1 50 mm. In this way, a gradation of 200 mm between the nominal widths B of the 
individual, premanufactured sheets of insulating material can be preset, and even so, a gradation by 
50 mm in each case is available at the installation site by removing the corresponding edge strip 4 
or 5. A gradation of 50 mm proved to be sufficient in the case of mineral fiber felt, since the layer 
of insulating material 1 can be laterally compressed by up to somewhat more than 50 nun without 
functional drawbacks. Because of discontinuation of corresponding intermediate nominal widths, 
the preparation of a sheet of insulating material with a nominal width which is above the desired 
dimension needed is necessary in certain cases; however, a labor-intensive cutting of the sheets of 
insulating material for this is avoided, and the result is a reduction in cost, in particular with regard 
to the storage, due to the lower number of nominal widths. Moreover, the removed edge strips may 
advantageously be used for the mending insulations that may occur during insulation work. 

Of course, a plurality of cuts 7 or 8 at modular distances of, e.g., 25 nun from one another may also 
be provided in each edge area of the layer of insulating material 1 in order to optionally achieve the 
desired intermediate widths depending on the compressibility of the material of the said layer of 
insulating material 1 . 

The additional effort in the manufacture of the sheet of insulating material for making the cuts 7 and 
8 may conceivably be kept low, since the separation to form the cuts 7 and 8 takes place at the same 
time as the making of partial sheets and then the edge strips can again be immediately placed at the 
middle area 6, e.g., by means of lateral guide plates. A fmal mutual securing in position of the edge 
strips 4 and 5 and of the middle area 6 then takes place at the site of the facing, where the sheet of 
facing 2 coated with the layer of adhesive 9 is placed on the layer of insulating material 1 and all the 
individual strips are secured by the adhesion. In the case of a layer of insulating material 1 made of 
glass wool or the like, a high pressure water jet is used to make the cuts 7 or 8, which additionally 
leads to a certain moistening of the cut surfaces and thus improves the adhesion to one another after 
the replacing. In the case of mineral wool, this adhesion takes place by means of a type of clinging 
to one another of the mineral fibers in the area of the cut point. The additional effort can be kept 
very low, since already corresponding cutters, such as water jet nozzles or saws, are necessary for 
the trimming of the sheet-type layer of mineral fibers on the production belt, as well as optionally 
for their division into sheets of the desired nominal width, so that only, e.g., a few additional water 
nozzles must be installed for making the cuts 7 and 8 in the trimming or separating cut unit, while 
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the edge strips 4 and 5 can be replaced again quite simply by means of corresponding guide plates 
on the outer edge of the formed sheets. 

Since the cuts 7 and 8 are immediately completely closed again after they are made, they are hardly 
visible on the finished product and also do not become evident, especially in terms of function, e.g., 
because of a drop in heat insulation action or the like. As for the handling of the sheets of insulating 
material during the assembly, there are no fimdamental differences to the handling of the sheets of 
insulating material without cuts, even though the additional possibility was created of being able to 
simply and quickly remove a selective edge strip 4 or 5. 
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